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HaftverschtuGteil 

Die Erfmdung betnfft em Haftverschfu&ieil mil einem TrSgerband und auf 
den> Tragerband angeordneien Verhakungselementen. 

Ein Herstellverfahren zum Herstellen dahingehender Haftverschlulkeile ist 
5 in der DE 196 46 318 Ai beschrieben. Bei dem dahingehend bekannten 
Herstellverfahren zur Herstellung eines Haftverschlufkeils mil einer Viel- 
zahl von einstUckig ausgebildeten Verhakungselementen in Form von Ver- 
dickungen aufweisenden Stengeln wird ein thermoplastischer Kunststoff, 
insbesondere Polyolefin oder Polyamid in plasiischem oder fliissigen Zu- 

10 stand einem Spall zwischen einer Druckwalze und einer Formwalze zuge- 
fahrt, wobei die Formwalze mit nach auSen und innen offenen Hohlrau- 
men versehen ist und beide Walzen in entgegengesetztem Drehsinn ange- 
trieben werden. Die Formwalze weisiein Sieb auf, dessen Hohlraume 
durch Atzen oder minels eines Users hergestellr worden sind, wobei die 

1 5 Verhakungselernente allein dadurch entsiehen, daft der tbermoplastische 
Kunststoff in den offenen Hohlraumen des Siebes der Formwalze erhartet. 
Die Verdickungen der angesproehenen Stengel werden in Form von abge- 
flachten oder konkave Vertiefungen aufweisenden Pilzkopfen ausgebildet. 
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Die derart hergestellten Haftverschliisse werden vielfaltig eingesetzt, bei- 
spielsweise in der Kraftfahfzeugtechnik, der Bodenverlegetechnik, fur Be- 
kleidung jedweder Art und auf speziellen Ariwendungsgebieten im Maschi- 
nenbau. Die Haftverschltisse haben sich auf diesen Gebieten als eme losba- 
5 re und funkiionssichere Verbindungs- und VerschluBtechnik bewahrt- 

Sofern dahingehende HafrverschluBteile fur Flug-oder Fahrgastsitze einge- 
setzt werden, dienen sie dazu, Sitzbezuge an SchaumkBrperteiien zu befe- 
stigen, wobei die einen Haftverschlulkelle mit ihren Verhakungselernenten 

10 in das Polsterschaummaterial beim Hersrellen des jeweiligen Sitzes mit em- 
geschSumt werden und das HafcverscbluBteil mit den korrespondierenden 
Verhakungselementen am Polsterbezugmaterial fesrgelegi, jnsbesondere 
fesigenaht, wird. Ftfrdie dahingehende herstellung werden die Hafcver- 
schluSelemente m sogenannte Pfeifen der Schaumform eingelegt und durch 

1 5 Einbringen des Schaummateriales in d»e freien Querschniue der Schaum- 
form mit dem Schaummaterial, vorzugsweise aus PU-Schaum, fesi verbun- 
den. Die eingesetzten Pfeifen stehen in der Regel uber die sonstigen Wan- 
dungen der Schaumform vor und bitden derart sprier im Schaummaterial 
nutartige Vertiefungen, in die der Potsierbezugstoff mit dem anderen korre- 

20 spondierenden HaftverschluBteil dann eingreift. Auf diese Art und Weise 
lassen sich Naht- und Formgeometrien am jeweiligen Sitz nachvollziehen. 

Damit beim Ausschaumen der Schaumform die HaftverschluBteile aus den 
Pfeifenhalterungen nicht ausgeschwemmt oder herausgedruckt werden, ist 
25 es durch den Stand der Technik bekannt, die einzulegenden Haftverschlufc- 
teile mit einer magnetisierbaren Beschichtung und dergleichen zu versehen, 
wobei im Pfeifenkorper entsprechende Magnetsysteme angeordnet smd, die 
dann aufgrund von Magnetkraften die HaftverschluBteile sicher in der Pfei- 
fenform halten. Da die HaftverschluBteile jnsbesondere aus Kunststoffmaie- 
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rial, auch wenn sie beschrchtet sind, eine entsprechende Nachgiebigkeit 
aufwejsen, bereitet die Konfektionierung der HaftverschluSieile vor ihrem 
Einlegen Probleme. Werden die HaftverschluGteile fur das Einlegen in die 
Einschaumformen lose in ihren vorgebbaren Ungen bereirgestellt, liegen 
5 sie kreuz und quer ubereinander unci mussen sysiemariscb herausgesucht 
und »n die Einschaumform eingelegi werden, Neben diesem selektiven 
Suchvorgang machi auch der letztgenanme Arbeitsvargang, also das Einle- 
gen in die Pfeifenform, Schwierigkeiten, da die bandanigen HaftverschluB- 
leile beim Greifen rechts und links von den handflachen herunierhangen 
10 und dann ersi entsprechend aufwendig in der Einschaumpfeife zu posiiio- 
nieren sind. Insbesondere das Verlegen der bekannten Haftverschlu&teil- 
binder bei komplizierten dreidimensionalen Strukturen bereitet Probleme, 
da dann das HaftverschluSteil haufig in der Pfeifenform verrutscht und dann 
erneur zu positionieren ist. 

15 

Ausgehend von diesem Stand der Technik iiegi der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, die bekannien Haftverschlufcteile in dahingehender Weise zu 
optimieren, daS sie bessere Verlegeeigenschaften aufweisen, insbesondere 
besser handhabbar sind, und ihre einmal eingenommene geometrische 
20 Raumlage beibehalten. Eine dahingehende Aufgabe |6st ein HaftverschtuS- 
xeil mit den Merkmalen des Anspruches 1. 

Dadurch, daB gemSB detn kennzerchnenden Teil des Anspruchs 1 das Tra- 
gerband mindestens em biegesteifes Verstarkungselement aufweisi, das sich 
25 langs des Tragerbandes erstreckt, ist das HaftverschluBteil entsprechend 
ausgesteift und kann ohne weiteres von Hand von einem Stapel oder einer 
Einzelauflage innerhalb eines Regalsystems oder dergleichen entnommen 
und fur seinen spaieren Verwendungszweck positionien werden. Aufgrund 
des biegesteifen Versterkungselemenies bleiben die Enden an ihrer vorge- 
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gebenen Position und hangen nicht schlaff an den Handseiten herunter, 
was insbesondere das Einlegen in Emschaumpfeifen bei der Sitzherstellung 
erleichtert. Da das Verstarkungselement biegestejf ist, kann eine dreidimen- 
sionale Raumlage, beispielsweise fL*r einen EinsehSumvorgang vorgegeben 
5 werden, wobei dann das HaftverschluBteil seine vorgegebene Lage beirn 
Einlegen in die Schaumform beibehait, Mithin lassen sich auch komplizierce 
geometrische Strukruren an Haftverschlu&teilen sicher emschaumen, ohne 
daB das magnetisierbare HaftverschluBteil unerwunscht sejne Lage inner- 
hafb der Einsch^umpfeife verandert. 

10 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Hafrver- 
schluBteiles ist das biegesteife Verstarkungselemeni aus emem Biegedraht, 
insbesondere einem Metalldraht, gebildei. Mierdurch laBt sich besonders 
kostengunstig das HaftverschluBteil mil semem biegesteifen Verstarkungs- 
15 element realisieren. 

Bei emer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaSen 
HaftverschluSieiles isi der Biegedraht uber ein Verbindungsmittel auf der 
einen Seite des Tragerbandes mit diesem verbunden, die der anderen Seite 

20 mit den Verhakuhgsmitteln abgewandt ist, Vor2ugsweise ist dabej das Ver- 
bindungsmittel aus einer Klebstoffschicht gebildet, in die der Biegedraht 
emgebenet ist. Diese erlaubt eine besonders kostengunsiige Herstellung des 
HaftverschluBteiles mil VerstSrkungselementen und der Biegedraht ist deran 
sicher mit dem eigentlichen Tragerband verbunden, ohne daB es zu uner- 

25 wunschten AblSserscheinungen kommt. 

Dadurch, daB der Biegedraht in der Mine des HafiverschluBteils eingebettet 
ist, ermbglicht dies eine sich selbsijustierende Einbausituation mit dem zu- 
geordneten Halremagneten der Einschaumpfeife in der Form. So braucht 
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beim Einlegen des Haftverschlu&teils dieses our grob in die Einschaumpfei- 
fe geworfen zu werden f um sjch dann selbsi in der Einbaulage ewspre- 
chend zurechtzuriicken. Da der Haltemagnet quer zur Langsrichtung der 
Einschaumpfeife beidseitig von ihm aus betrachtet ein homogenes Magnet- 
5 feld aufbaui, riicken die derarr erzeugten Feldlinien den Biegedraht und 
mithin das HaftverschluSteil m seme Arbeitsposition for einen Einschaum- 
vorgang. 

Sofem vorzugsweise dabei das Verbindungsmittel voilflSchig die eine Seite 
10 des Tragerbandes abdeckt und mit diesem fest verbunden ist, ergibt sich 
eine gut handhabbare Funktionseinheit fur das HaftverschluSteil. 

Bel einer besonders bevorzugten Ausfahrungsform des erfindungsgemSBen 
haftverschluSteiies ist das Verbindungsmittel auf seiner dem TrSgerband 

15 abgewandten Seiie miT einern Abdeckmaterial versehen. Das dahingehende 
Abdeckmaterial, das vorzugsweise aus einem Vlies, insbesondere aus 
Kunststoffmatenal, vorzugsweise aus Polyester, gebildet ist, erlaubt eme 
gute Vernetzung mil dem Polyurethan-Formschaum fur die Polsterteile der 
Fahrzeugsitze. Dabej isi es besonders voneilhaft, das Abdeckmaterial seit- 

20 hch, insbesondere entlang den Langsrandern des Tragerbandes um einen 
vorgebbaren Abstand iiber dieses vorstehen zu lassen. Der dahingehende 
Uberstand kann sich dann auf die Oberseite der Pfeife anlegen und derart 
eine Schaumbarriere ausbilden gegen das unerwunschte Eindringen des 
Schaummaierials in die Pfeifenausnehmung mit den aufgenommenen haft- 

25 verschluBteilen mit ihren Verhakungselernenten. Mithin kann wirksam ver- 
hinden werden, daB durch das unerwUnschte Eindringen von Schaummaie- 
rial die Verhakungselemente mit dem Schaum uberzogen werden Mnd dann 
fur einen spateren Verhaflungsvorgang unbrauchbar sjnd. 
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Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemalSen Haftver- 
schluftteiles besteht das biegesteife Verstarkungselernent aus einem Eisen- 
werkstoff, der gegen Korrosion mit einer Beschichtung versehen, insbeson- 
dere verzinkt ist. Das dahmgehende magnetisierbare VerstSrkungselemew 
5 la&t sich dann kostengunstig erhaiten und die ansonsten bei Eisenwerksiof- 
fen auflretende Korrosion isi wirksam durch die Beschichiung vermieden. 
Die angesprochenen Verhakungselemente des HaftverschluSteiles konnen 
aus haken-, schlaufen-, flausch- Oder pilzartigen Verschlu&kapfen gebildei 
sein. 

10 

lm fotgenden wird eine Ausfuhrungsform des erfindungsgema&en Haftver- 
schluBteiles anhand der Zeichnungen naher eriautert. Es zeigen in prinzipi- 
eller und nicht maftsiablicher Darstellung die 

1 5 Fig. 1 emen Ausschnitt aus einer Schaumform mit einer Pfeifenhalierung 
und eingelegtem HafiverschluBteii mit Verstarkungselernent (teil- 
weise im Schnin, teilweise in Ansicht), 
Fig. 2 eine Draufsicht auf das Haftverschlulkeil in Pfeilrichtung gemSB der 
Darstellung nach der Fig. l . 

20 

Das erfmdungsgema&e Haftverschlu&teil weisi ein Tragerband 10 auf. Auf 
der einen Seiie des Tragerbandes 10 sind in Reihen nebeneinander und 
hintereinander angeordnet Verhakungselemenie 12 vorhanden. Beispiels- 
weise kann als HaftverschluBteil ein sogenannter Mikrohafcverschlufi die- 
25 nen mit 200 bis 400 Verhakungselementen pro cm 2 und einem Tragerband 
10 mit einer Dicke von 0,1 bis 0,3 mm. Ein Verfahren zum Herstellen eines 
dahingehenden Mikrohaftverschiusses ist in DE 198 28 856 Cl offenbart. 
Bei dem dahingehenden Verfahren zur herstellung eines HaftverschluStei- 
les mit einer Vielzaht von einstuckig mil einem Tragerband ausgebildexen 
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Verhakungsmitteln wird ein thermoplastischer Kunststoff dem Spall zwi» 
schen einem Druckwerkzeug und einem Formwerkzeug zugefuhrt, bei dem 
als formgebendes Element am Formwerkzeug ein durchgehende hohlr^u- 
me aufweisendes Sieb verwendet wird und bei dem die Verhakungsmittel 
dadurch gebildet werden, dafc der thermoplastische Kunststoff in den Mohl- 
raumen des Siebes zumindest teilweise ertiartet. Dabei wird ein solches 
Formwerkzeug verwendet, das an der vom Druckwerkzeug abgekehrten 
Seite des Siebes ein mit dessen Mohlraumen zusammenwirkendes zweites 
formgebendes Element aufweist, durch das der ihermoplastische Kunststoff 
geformi wird. Anstelle der pilzartigen Verhakungseiememe 12 kann aber 
auch ein Schiautenmaterial verwendet werden, das beispjelsweise einstGk- 
kig Teil eines textilen Tragerbandes (mcht dargesxellt) isi Oder das in Form 
von Einzelfaden in d^s textile Cewebeband eingewebi wird. Anstelle des 
Schlaufenmaterials kann aber auch ein Flausch oder eme Filzstruktur ver- 
wendet werden. 

Das Tragerband 10 weist gema& der Erfindung mindestens ein biegesreifes 
als Ganzes mit 14 bezeichnetes Verstarkungselement auf, das sich langs der 
gesamten Lange des Tragerbandes 10 ersueckt. Fur bestimmte Anwen- 
20 dungsfalle kann auch vorgesehen sem, das Verstarkungselement 1 4 entlang 
des Tragerbandes 10 in definierten Abstanden zu unterbrechen (nicht dar- 
gestellt). Das biegesteife Verstarkungselement 14 besteht vorzugsweise aus 
einem Biegedraht 16, insbesondere in Form ernes Meialldrahtes. Derange- 
sprochene Biegedraht 16 ist uber ein als Ganzes mit 1 8 bezeichnetes Ver- 
25 bindungsmittel auf der einen Seite des Tragerbandes ]0 mit diesem verbun- 
den, die der anderen Seite mit den Verhakungselementen 12 abgewandi ist, 

Als Verbindungsmitte! 18 diem insbesondere eine Klebeschicht, in die der 
Biegedraht 16 eingebenet ist. So kann die Klebstoffschicbt beispjelsweise 



10 
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aus ejnem feuchtigkeitsvernetzenden Pu bestehen. Das Verbindungsmittel 
1 8 deckt vollsttndig die eine Seite des Tragerbandes 10 ab und ist mit die- 
sem fest verbunden. Die Durchmesserverh&itnisse sind dabei derart ge- 
wahlt, daS die Dicke des Verbindungsmittel* 18 in Form der Klebstoff- 
5 schicbt der Dicke des Biegedrahtes 16 entspricht, Es ware aber auch denk- 
bar, daS das Verbindungsmittel 18 von seinem Durchmesser her nur xeil- 
weise den Biegedraht 16 mit seinem vorgebbaren Durchmesser aufnimmt. 
Es ist auch denkbar, bei ejner nichr nSher dargestellten Ausfuhrungsform. 
den Biegedraht 16 zwjschen dem fISchigen Verbindungsmittel 18 und der 

10 Unterseite des Tragerbandes 1 0 einzubetten, wobei dann das Verbin- 
dungsmittel 18 im Berejch des Biegedrahtes 16 emen Abstand zu dem Tra- 
gerband 10 einhait. Bei der gezeigxen Aysfiihrungsform deckt das Verbin- 
dungsmittel 18 vollflSchig die eine Seite des Tragerbandes 10 ab; es ware 
jedoch auch denkbar, daG nurteilweise das Verbindungsminef 18 im Be- 

1 5 reich des Biegedrahtes 1 6 die Verbindung zwischen diesem und dem Tra- 
gerband 10 herstellt. 

o 

Das Verbindungsmittel 18 weist auf seiner dem Tragerband 10 abgewand- 
ten Seite em Abdeckmaterial 20 in Form ernes Textil- oder Kunststoffvlieses 

20 auf. Das Abdeckmaterial 20 steht seiilich entlang den Langsrandern des 

Tragerbandes 10 urn einen vorgebbaren Absiand iiber und isi fur die Anlage 
mit den Oberseiten 22 einer Aufnahmepfeife 24 vorgesehen, die Bestandteil 
einer EinschSumform 26 ist, die in der Fig. 1 nur teilweise dargestellt ist. 
Die Aufnahmepfeife 24 weist eine Innenausnehmung 28 auf, wobei deren 

25 freier Querschmtt dem aufzunehmenden HaftverschluBteil mit Verhakungs- 
elememen 12 angepaSt isc. Die Verhakungselemente 12 kommen dabei in 
der Regel stirnseitig in Aniage mit dem Crund der Innenausnehmung 28. 
Durch den angesprochenen Uberstand des Abdeckmateriales 20 an der 
Aufnahmepfeife 24 ist gewahrieistet, daft ein schadliches seitliches Eindrin- 
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gen des Schaumrnaierials in den Bereich der Verhakungselememe 12 des 
HaftverschluBteiles vermieden ist. 

Das biegesteife Verstarkungselemem 14 besteht, wie bereits dargelegt, aus 
5 einem Eisendraht, der gegen Korrosion rnit einer Beschichtung in Form ei- 
ner Verzinkung versehen ist. Die Dicke des Eisen- oder Biegedrahtes 1 6 ist 
vorzugswejse kleiner als 0,5 mm gewablU Das verwendete Polyestervlies 
als Abdeckmaterial 20 weist vorzugsweise ein FISchengewicht von 50 bis 
1 50 g/m 2 auf. Innerhalb der Aufnahmepfeife 24 verlaufen entlang des Tra- 
10 gerbandes 1 0 innerhalb der Einschaumform 26 Permanentmagneten 30 in 
Form von nacheinander angeordneten Einzelmagneten oder in Form von 
Magnetleisten. Die dahingehenden Permanentmagnete 30 gewahrieisten, 
dalS das HaftverschluBteil iiber den magnetisierbaren Biegedraht 16 sicher 
in der Innenausnehmung 28 der Aufnahmepfeife 24 gehaden ist. 

15 

Das haftverschluBte»l mit semem Versiarkungselemem 14 laBt sich sehr gut 
in der Ferxigung handhaben und, sofern das HaftverschluSteif geometrisch 
in einer Struktur vorgebogen wird, wird diese beibehalten, was das Einlegen 
der HaftverschluSteile in Einschaumformen gleichfalls erieichtert 

20 

Die mix der Erfindung erzielte Biegesieifigkeit ist ein wichtiges Merkmal, 
insbesondere direkt nach dem Entformen des Schaumes aus der Form als 
AbschluS des Schaumvorgangs, wobei der FormkGrper je nach chermscher 
Zusammensetzung bis zu 3 % schrumpfen kann. Ein weicher, eingeschaum- 
25 ter KlettverschluB wirft dann Wellen, was mcht nur optisch sibrend ist, son- 
dern auch mechanische Nachteite mit sich bringt. 

Des weiteren ist eine besonders wichtige Eigenschaft des Biegedrahtes, die- 
sen magnetisch anziehbar zu gestalten. Aufgrund der magnetischen Fefdli- 
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nien des Permanenimagneten in der Schaumform (Pfeife) liegi der Piege- 
draht im direkten Zentrum des Fejdlinienverlaufs, so daB es 2u einer ver- 
siarkien Anziehung kommt. Dies hat auch den Voaeil, daS das Abdeckband 
rrw dem Biegedraht quasi nur noch in die Form an die angegebene Stelle 
5 eingeworfen werden muS und sich das HaftverschluGteil dann setbst in der 
Schaiurnform positionien und seine vorgesehene Lage einnimmt. 
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Patentan spruche 



1 . HafrverschluBteii mit einem Tragerband (10) und auf dem Tragerband 
(10) angeordneten Verhakungselemenren (12), dadurch gekenn2eich- 
net, daft das Tragerband (10) mindestens ein biegesteifes VerstSr- 
kungseiement (14) aufweist, das sich ISngs des Tragerbandes (10) er- 

5 streckt 

2. Haftverschluftteil nach Anspruch 1, dadurch gekenrtfeichnei, daS das 
biegesteife Verstarkungsetement (14) aus einem Biegedraht (16), ins- 
besondere einem Metalldraht, gebildet ist. 

0 

3. Haftverschlufiteil nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnex, da6 der 
Biegedraht (1 6) Liber ein Verbindungsmittel 08) auf der einen Seiie 
des TrSgerbandes (10) mit diesem verbunden ist, die der anderen Seire 
mil den Verhakungselemenren (12) abgewandt ist. 

15 

4. HaftverschluBteil nach Anspruch 3 f dadurch gekennzeichnei, dafc das 
Verbindungsminel (18) aus einer Klebstoffschicht gebildet ist, in die 
der Biegedraht (16) eingebenei ist oder aus dem Kunststoffmaterial des 
Tragerbandes (10) selbst, 

20 

5. Maftverschlu&teil nach einem der Anspriiche 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft das Verbindungsmittel (18) voilflachig die eine Sew 
te des Tragerbandes (10) abdeckt und mit diesem fest verbunden ist. 
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6. HaftverschluBteil nach einem der Anspruche 3 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verbindungsmitiel (18) auf seiner dem TrSgerband 
(10) abgewandten Seite mil einem Abdeckmaterial (20) versehen ist. 

5 7. HaftverschluBteil nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Abdeckmaterial (20) seithch, insbesondere entiang den LangsrSndem 
des Tragerbandes (10), urn einen vorgebbaren Abstand uber dieses 
vorsteht. 



10 8. 



HaftverschluBteil nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Abdeckmaterial (20) aus einem Viies, insbesondere aus Kunsi- 
stoffmaterial, vorzugsweise aus Polyester, gebildet ist. 

9. HaftverschluBteil nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
1 5 zeichnet, daB das biegesteife Verstarkungselement (14) aus einem Ei- 

senwerkstoff besteht, der gegen (Corrosion mil einer Beschichtung ver- 
sehen, insbesondere verzinkt ist. 

10. HaftverschluBteil nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekenn- 
20 zeichnet, daB die Verhakungseiemente (12) aus haken-, schlaufen-, 

flausch- oder pil2anigen VerschluBkbpfen gebildet sind. 
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